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La presente investigación tiene como objetivo mejorar la productividad en el área de 
producción de una empresa metal mecánica, teniendo a la productividad, eficiencia y 
eficacia como variables que serán favorecidas con la implementación de la Gestión por 
Procesos. Mediante el Diagrama de Árbol de Problemas se identificó las causas raíz de la 
baja productividad, de los cuales se propusieron planes de mejora para los que estuvieron 
aprobadas con >80% y fueron desarrollados con el ciclo PHVA. La investigación tuvo como 
población los registros semanales de producción de un año y la muestra fue de 3 meses y 
medio antes y 3 meses y medio después. Se aplico un análisis descriptivo de la variable 
independiente y dependiente para evaluar la mejora. Se aplico la estadística inferencial para 
las variables dependientes (productividad, eficiencia y eficacia) con el programa SPSS25 
para determinar si los datos muestran un comportamiento paramétrico o no paramétrico y se 
usó el estadígrafo Shapiro Wilk. Se concluyo que la Gestión por Procesos incrementa la 
productividad en una empresa metal mecánica ya que la misma aumento en un 16,97%.  
 






The present investigation has the purpose to improve productivity in the area of the to a 
mechanical metal company, having productivity, efficiency and effectiveness as variables 
that can favor the implementation of Process Management. Through the Problem Tree 
Diagram are indentified the root causes of low productivity, of which improvement plans 
were proposed for those affected with> 80% and developed with the PHVA cycle. The 
investigation had as dwellers the weekly production records of one year and the sample of 3 
and a half months before and 3 and a half months later. A descriptive analysis of the 
independent and dependent variable is applied to evaluate the improvement. Inferential 
statistics are applied for the dependent variables (productivity, efficiency and effectiveness) 
with the SPSS25 program to determinate the specified data shows is parametric or non-
parametric behavior and the Shapiro Wilk statistic was used. In conclusion, that Process 
Management increases productivity in a mechanical metal company and increases by 
16.97%. 
 





Actualmente, las empresas buscan mejoras dentro sus procesos productivos para ir en busca 
de nuevas oportunidades y poder formar parte del círculo competitivo. Aplicar herramientas 
con un enfoque de mejora para cumplir con los objetivos de una planificación estratégica y 
poder incrementar la productividad de la empresa la cual va de la mano de brindar un servicio 
de calidad a los clientes y obtener ingresos a gran escala.  
 
A nivel mundial, el sector metalmecánico se ha desarrollado de manera positiva ya que la 
relación que tiene con otros sectores ha permitido su continuo desarrollo puesto que provee 
bienes intermedios y bienes finales para las industrias manufactureras. En el 2018, México 
ocupó el primer lugar en exportaciones industriales con el 98,64% de participación mientras 
Colombia con solo el 0,65% y Chile con el 0,5%. (Posada, 2019 pág. 23).  
 
En el Perú, la industria metalmecánica ha ido desarrollándose según el Instituto de Estudios 
Económicos y Sociales la industria metalmecánica tuvo un crecimiento de 10.2% en el 
periodo del 2018, que proviene de bienes capitales como maquinarias, equipos e 
instalaciones. (Sociedad Nacional de Industrias, 2019 pág. 1).  
 
En Santa Anita, las PYMES del rubro metalmecánico presentan típicos problemas como una 
mala gestión de recursos, falta de identificación de los procesos que agregan valor, entre 
otros los cuales traen como consecuencia una baja productividad, incumplimientos en los 
plazos de entrega y el incremento de costos en los procesos. El crecimiento de las empresas 
dentro del sector industrial dependerá de las acciones que tome, al ofrecer una propuesta 
distinta en cuanto a sus servicios enfocados en lograr la productividad.  
 
La empresa ha ido presentando deficiencias en el desarrollo de sus procesos, en efecto se 
han dado demoras y devoluciones de las piezas mecánicas lo cual se ve reflejado en la baja 
productividad de la empresa metalmecánica. Para ello, se han analizado datos reales sobre 
el incumplimiento de las fechas de entregas ya que muchas veces no se cumple el tiempo 
acordado con el cliente. Para esto se observó el comportamiento de las entregas durante los 
meses de abril, mayo y junio del 2019.  
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Tabla 1. Incumplimiento de entregas de la empresa metal mecánica en Santa Anita 
periodo abril- junio 2019. 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
Las causas y consecuencias de este problema se detallan en el Diagrama del Árbol de 
Problemas (Anexo N°1), seguido un Diagrama de Pareto (Anexo N°2), en base a la 
información proporcionada por la empresa metalmecánica, en el que se categorizaron las 
causas para plantear oportunas soluciones.  
 
Tabla 2. Diagrama de Pareto de la empresa metal mecánica. Santa Anita, 2019. 

















Ausencia de procedimiento de planificación  5 5 4 100 27% 27% 
Falta de control de procesos  5 4 4 80 22% 49% 
Falta de orden y limpieza en el trabajo  4 5 3 60 16% 66% 
Ineficiente distribución de materiales  4 4 3 48 13% 79% 
 Ausencia de procedimiento de procesos 
productivos críticos 5 3 3 
45 12% 91% 
Falta de compromiso  2 4 4 32 9% 100% 
TOTAL       365   
 
Fuente: elaboración propia. 
 
 
Ordenes de trabajo Abril Mayo  Junio  Promedio   
Correctas 65 70 60 65,00 
Demora  28 33 24 28,33 
Devoluciones  5 3 2 3,33 
Total de entregas  98 106 86 96,67 
% Incumplimiento de entregas   29% 31% 28% 29% 
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En el análisis Pareto, se observa que el 27% se refiere a la ausencia de un procedimiento de 
planificación de la producción el cual ocasiona variabilidad en la producción debido a que 
no hay parámetros establecidos de una producción determinada, el 22 % se enfoca en la falta 
de control de procesos el cual genera baja calidad en el producto puesto que la pieza 
maquinada es evaluada al final y no se lleva ningún control durante el desarrollo de los 
procesos. Existen tiempos muertos, por falta de orden y limpieza el cual representa el 16% 
además una ineficiente distribución de materiales el cual representa el 13%. Se eligieron las 
causas mencionadas puesto que son identificadas como actividades que no agregan valor al 
proceso y herramientas de la ingeniería como la Gestión por procesos será de gran utilidad 
para la mejora de la baja productividad.  
 
La Gestión por Procesos ha sido estudiado en países como Ecuador donde Cabezas (2014) 
logró aumentar la productividad en un 16.35% en el área de producción y despacho de 
productos de exhibición, Montalvo (2016) incrementó en un 5.74% el índice de 
productividad en el área de empaque de una empresa florícola con la aplicación de la Gestión 
por Procesos, así mismo Imbaquingo (2012) mejoro la productividad en un 11,74% en un 
proceso de cultivo y post – cosecha con el diseño de un sistema de Gestión por Procesos, y 
Hernández (2014) incremento la eficacia en un 55,11 % con el diseño de un modelo de 
Gestión por Procesos en un taller automotriz. Así también, en Colombia donde  Hoyos, Salas 
y Zapata (2013) realizaron un mejoramiento de procesos en el área de mecanizado y logro 
incrementar la productividad en un 21.09%, por otro lado en México, Yarto (2010) presentó 
un modelo de mejora en continua mediante la Gestión por Procesos en el área de producción 
de empresas cartoneras que dio como resultado aumentar en un 26% el índice de 
productividad.  
 
En el Perú, Ponce (2019)  desarrollo la Gestión por procesos para incrementar los nivel de 
productividad en una empresa textil mediante el Ciclo PDCA y los resultados fue un 
incremento del 22%, de igual manera Fernando y Ramírez (2017) realizaron una mejora de 
procesos en una empresa distribuidora basado en Gestión por Procesos y aumentó la 
productividad en un 22,18% mientras Rodríguez (2017) implementó un modelo de Gestión 
por procesos e incrementó en un 3% la eficiencia del proceso de producción en una fábrica 
de Chocolates. Así mismo, Gonzales (2018) mediante la Gestión por Procesos incremento 
en un 38,59% la productividad en el área de producción de una empresa de plásticos, por 
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otro lado Cabrera (2018) optimizó la productividad en un 38,25% mediante la Gestión por 
Procesos y el ciclo PHVA en una operadora de residuos sólidos. Por último, Silva (2017) 
desarrollo una mejora de procesos logro incrementar la productividad en un 11.08% en la 
producción de tiradores de acero inoxidable de una empresa metalmecánica y Pineda (2013) 
tuvo como propósito el mejoramiento continuo con la aplicación de la metodología PHVA, 
tuvo como resultados el indicador de eficiencia de 56.38% a 68.05% y el de eficacia de 
50.72% a 55.50% dando una efectividad de 37.7%. 
 
La Gestión por Procesos, busca la mejora continua de los procesos permitiendo llevar el 
control total de la empresa con el fin de lograr la satisfacción del cliente y ofreciendo el 
producto o servicio que necesita. (Gonzales, 2005 pág. 72). Las organizaciones ya no se ven 
como una colección de áreas funcionales, pero si como una combinación de procesos 
altamente integrados razón por la cual la Gestión de Procesos se vuelve cada vez más 
importante pues mejora el rendimiento de los procesos con un enfoque de gestión más 
operativo. (Business Process Management and Corporate Performance Management: Does 
their alignment impact organizational performance, 2019). Las empresas pueden alcanzar 
una ventaja competitiva ofreciendo productos/servicios de calidad, para alcanzar se tendrá 
que llevar a cabo mejorar innovadoras y efectivas en el proceso. (Identification and Analysis 
of key business Process Management factors, 2018).  
 
Para una Gestión por Procesos se debe identificar el rendimiento del proceso puesto que 
proporcionará un conjunto de proposiciones comprobables entre los mecanismos y 
rendimiento de este. (A theory of contingent business process management., 2019). Además, 
la misma guarda relación con la gestión de calidad puesto que se enfocan en los mismos 
objetivos de mejora, visibilidad y técnicas, además que se enfoca en la perspectiva que 
adopta el proceso respecto a la gestión de la productividad. A ello se le agrega que permite 
organizar las tareas, flujos y personas para mejorar la entrega del cliente razón por la cual se 
enfoca y aumenta la calidad de la planificación superando los desafíos oportunidades de la 
Gestión por Procesos el cual incrementa la eficiencia de la ejecución de los procesos. (The 
impact of design management and process management on quality: an empirical 
investigation, 2000) (Business process management: implications for productivity in multi‐
stage service networks, 1998) (Business Process Management: Terms, Trends and Models, 
2018) (Lee, 2011). 
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Por otro lado, Bertrand y Prabhakar (1990) definen los pasos para aplicar la Gestión por 
proceso o Enfoque por procesos: la identificación y secuencia de los procesos, se basa en la 
selección de los procesos que formaran parte de la macro estructural de los procesos y 
reconocer en qué nivel se encuentran; en un mapa de proceso se distingue 3 tipos de procesos 
como los estratégicos, productivos y los de soporte. (pág. 19). Se conceptualiza los objetivos 
de la gestión por proceso con el fin de incrementar le rendimientos d ellos procesos de una 
empresa para conseguir excelentes niveles de satisfacción de clientes, aportan con la 
reducción de costos innecesarios y plazos de entrega, mejor la calidad del producto/servicio 
que percibe el cliente e incorporar actividades adicionales para con el cliente. (Rojas Moya, 
2007 pág. 11). 
 
La Gestión por Procesos es útil y efectiva para las organizaciones puesto que se enfatiza en 
mejorar la eficiencia, puesto que posee un enfoque estructurado para analizar y mejorar 
continuamente actividades, y se basa en evaluar el rendimiento de cada proceso para cumplir 
con los objetivos corporativos. (The Mediating Effect of Collaborative Structure and 
Competitive Intensity on the Relationship between Process Management and Organizational 
Performance, 2019) (Business Process Management and Corporate Performance 
Management: Does their alignment impact organizational performance, 2019). 
 
Mejora de procesos, es el estudio sistemático de las actividades y flujos de cada proceso con 
el fin de entender el proceso y analizar cada actividad del desarrollo del proceso y buscando 
reducir las tareas que no añaden valor, reducir costos y tiempos para lograr la satisfacción 
de los clientes. El mejoramiento de procesos continua muy independiente de la aplicación 
de una reingeniería para obtener seguridad en los proceso y grato ambiente laboral (Perez, 
2007 pág. 50) (Agudelo, 2012 pág. 23) (Krajewski, y otros, 2008 pág. 142) (Besterfield, 
2009).  Se controlará la mejora de los planes de mejora con la fórmula.  
 
% 𝑑𝑒 𝑀𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 = 
# 𝑑𝑒 𝑃𝑙𝑎𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑀𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜𝑠 
# 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑃𝑙𝑎𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑀𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎 






Calidad del proceso, para Alcalde es el incremento de la productividad con menos productos 
defectuosos, reducción de reprocesos, mayor prestigio, aumento de ventas y mayor precio 
de venta. (2007 pág. 218). Así también, se tendrá en cuenta el control de procesos el cual 
permite priorizar y usar la capacidad de la planta para programar y controlar las operaciones 
de producción; se enfoca en la calidad del producto mientras este se encuentra durante el 
proceso con el fin de brindar información del producto y registrar los parámetros 
establecidos en cada operación y si es que se observa algún desequilibrio podría formar parte 
de una variación de la producción. (Villalobos, y otros, 2006 pág. 202) (Chase, y otros, 2006 
pág. 336). Mediante esta fórmula se obtendrá los resultados de la calidad del proceso. 
 
% 𝑑𝑒 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜 =  
1-  
#𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑃𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑁𝑜 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑜𝑟𝑚𝑒𝑠 −#𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑃𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑐𝑜𝑛 𝑅𝑒𝑐𝑙𝑎𝑚𝑜𝑠
#𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑓𝑎𝑏𝑟𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠
× 100% 
 
Planificación de producción, es la coordinación que realizan diversas áreas de la empresa 
con relación a la producción esto permitirá reducir desperdicios, mejorar tiempos de entrega, 
maximizar la capacidad instalada e incrementar la confianza en las áreas operativas. 
Igualmente se considera una estrategia que permite equilibrar insumos, capacidad (recursos) 
y bienes producidos para no generar desperdicios y con eso el exceso de existencias 
innecesarias y posteriormente se acumule exceso de trabajo en las máquinas y mano de obra 
convirtiéndose esto en los principales problemas de calidad. (Prado, 1992) (Coyle, y otros, 
2013 pág. 567). 
 
% 𝐶𝑢𝑚𝑝𝑙𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜 = 
𝛴 (# 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑒𝑗𝑒𝑐𝑢𝑡𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑐𝑎𝑑𝑎 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜)
𝛴 (# 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑐𝑎𝑑𝑎 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜)
 𝑥 100% 
 
La gestión de procesos está asociado íntimamente al ciclo PHVA puesto que con la 
planificación, implementación, control y mejora continua se buscar iniciar la identificación 
y selección para la mejora de procesos. Por ello, se tomó en cuenta el ciclo PHVA con el fin 
de desarrollar un proceso de cambio en la Empresa Metalmecánica. Camisón, Cruz y 
Gonzáles (2006 pág. 878) explica cada etapa del Ciclo PHVA: Se inicia con la etapa de 
planificar, donde se delimita lo objetivos con el fin de dar a lección la correcta herramienta 
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que pueda solucionar el problema; así también está la etapa hacer en el cual se diseña el plan 
de mejora y se capacita al personal involucrado para poder ejecutar dicho plan. Por otro lado, 
verificar se comprobará si lo planeado se cumple según los parámetros establecidos 
finalmente actuar en donde se analiza si los objetivos fueron cumplidos caso contrario se 
volverá tomar medidas correctivas para continuar con la mejora. 
 
En el libro de Sacristán, menciona a la metodología 5S como un programa de trabajo para 
todas las áreas de una organización que consiste en desarrollar actividades de orden y 
limpieza e incluso detección de anomalías que no permitan desarrollar las actividades de 
forma fluida. Así mismo afirma que en efecto a la implementación de este método mejora el 
ambiente de trabajo, la seguridad personal, y la productividad. (2005 pág. 55).   
 
Para la implementación de las 5S se tienen directrices que seguir para lograr la aplicación 
de esta metodología en primer lugar Seiri (organización) que consiste en deshacerse de las 
cosas innecesarios y no contribuyen valor en el proceso además se deben clasificar los 
elementos que se requiere en el área de trabajo con el fin de mejorar la capacidad de espacio. 
Seguido, Seiton (orden) se propone determinar la ubicación de cada objeto para contribuir a 
una mejor búsqueda. Para implantar esta directriz se tiene que tomar en cuenta el movimiento 
de herramientas y elementos en el área de trabajo y poder fijar el lugar idóneo. A 
continuación, Seiso (limpieza) el cual desarrolla la identificación y eliminación de la 
suciedad mediante la inspección del área de trabajo, así mismo el Seiketsu (estandarizar) que 
se enfoca en crear los hábitos necesarios para la correcta aplicación de las herramientas, con 
el fin de asegurar las órdenes de las “S” anteriores. Finalmente, Shitsuke (disciplina) que 
busca estandarizar los hábitos adquiridos durante la implementación de las “S” anteriores y 
la metodología pueda perdurar a lo largo del tiempo. (2016 pág. 6) 
 
La Productividad según Prokopenko es la relación entre la producción obtenida por un 
sistema de producción o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. Es entonces que 
la productividad es el uso eficiente de recursos (tiempo, capital, material, energía e 
información) en la producción de bienes y/o servicios. En otro enfoque Rodríguez lo define 
como la capacidad del sistema para elaborar los productos que son requeridos y a la vez del 
grado en que aprovechan los recursos utilizados, es decir el Valor Agregado, el cual tiene 
dos vertientes para su incremento: 1) producir lo que el mercado (clientes) valora y 2) hacerlo 
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con el menor consumo de recursos (Prokopenko, 1989 pág. 3) (Rodriguez , y otros, 1991 
pág. 32) 
 
Se tiene dos indicadores que medirán la productividad, la Eficiencia que indica la producción 
de bienes de alta calidad en el menor tiempo posible. Se basa en el tiempo como recurso 
importante y administrable puesto que una ineficiente gestión puede causar estancamiento e 
inercia en los procesos, es un recurso que se desperdicia con frecuencia ya que pone en 
peligro al mejor de los planes y su administración sea más efectiva y menos inquietante. La 
gestión de recursos está alineado con la eficiencia de un proceso de producción lo que 
significa producir con el costo más bajo esto quiere decir usar el recurso tiempo de la mejor 
forma para evitar pérdidas de la misma. (Prokopenko, 1989 pág. 4) (Ríos Soria, 2009 pág. 
2) (Chase, y otros, 2006 pág. 6 ). 
 
Por otro lado, la Eficacia es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se 
alcanzan los resultados planeados, se tendrá que resaltar dicho parámetro para cumplir el 
tiempo ciclo de la producción y asegurar la entrega del producto con ningún daño así mismo 
según la especificaciones solicitadas y entre lo más importante que llegue a manos del cliente 
en el tiempo exacto; dicho esto la eficacia significa en realizar lo correcto con el fin de crear 
el máximo valor posible a los proceso que desarrolla la empresa. El impacto que genera el 
producto demuestra el 100% de efectividad de los procesos de la empresa para satisfacer al 
cliente e impactar en el mercado positivamente; la eficacia es un criterio totalmente 
relacionado con la calidad de los procesos y recursos consiguiendo demostrar y ofrecer un 
producto de calidad. (Gutierrrez, 2010 pág. 21) (Coyle, y otros, 2013 pág. 42) (Rodriguez , 
y otros, 1991 pág. 34). 
 
Se formuló la problemática de la investigación teniendo como problema general, ¿La 
Gestión por Procesos incrementa la productividad en una empresa metal mecánica, Santa 
Anita - 2019?, y como problemas específicos ¿La Gestión por Procesos incrementa la 
eficiencia en una empresa metal mecánica, Santa Anita - 2019? y ¿La Gestión por Procesos 
incrementa la eficacia en una empresa metal mecánica, Santa Anita - 2019? 
 
La justificación del estudio se tipifica de la siguiente manera: la justificación teórica, la 
presente investigación se centra en los conocimientos existentes como libros y estudios 
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previos realizados sobre la Gestión por Procesos y la Productividad; la justificación 
metodológica por el cual en primera instancia se analizó las operaciones actuales y se 
constató la aplicación de alguna metodología o herramienta para asegurar la productividad 
en el área de producción de la empresa metal mecánica seguidamente se evaluó los procesos 
críticos con el objetivo favorecer la mejora de dicho proceso. Así mismo, la justificación 
práctica que se sostiene en la búsqueda del incremento de la productividad de la empresa 
metalmecánica mediante la Gestión por Procesos con el fin de plantear soluciones. 
Finalmente, la justificación económica el cual muestra el beneficio económico de la 
implementación de la Gestión por Procesos en la empresa metal mecánica puesto que al ser 
eficiente y eficaces en el cumplimiento de las entregas se reducirán los costos y se reducirán 
los proceso que no añadan valor al producto final. 
Se planteó la hipótesis general: La Gestión por Procesos incrementa la productividad en una 
empresa metal mecánica, Santa Anita – 2019 y las hipótesis específicas: la Gestión por 
Procesos incrementa la eficiencia en una empresa metal mecánica, Santa Anita – 2019 y la 
Gestión por Procesos incrementa la eficacia en una empresa metal mecánica, Santa Anita – 
2019. 
 
Seguidamente se estableció el objetivo general de la investigación: determinar si la Gestión 
por Procesos incrementará la productividad en una empresa metal mecánica, Santa Anita – 
2019 y los objetivos específicos: determinar si la Gestión por Procesos incrementará la 
eficiencia en una empresa metal mecánica, Santa Anita – 2019 y determinar si la Gestión 







2.1.Tipo y Diseño de investigación. 
El tipo de diseño es aplicada puesto que se usan conceptos teóricos previos sobre la Gestión 
por Procesos y la productividad. (Tam, y otros, 2008). Así mismo, de nivel es experimental 
y diseño pre – experimental puesto que se evaluó el impacto de la Gestión por Procesos 
sobre la productividad, analizando la productividad antes y después de la implementación 
de la mejora de proceso.  
 
2.2.Operacionalización de variables. 













Tabla 3. Matriz de Operacionalización de la Gestión por Procesos para incrementar la productividad en una empresa metal mecánica. Santa 
Anita, 2019. 
Fuente: elaboración propia. 
VARIABLE DEFINICIÓN CONCEPTUAL DEFINICIÓN OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR FÓRMULA ESCALA 
Mejora de Procesos























La Gestión por Proceso busca 
integrar las actividades para 
obtener buenos resultados 
basado en un plan y un 
responsable a cargo del 
seguimiento y control de los 
procesos.
Según Gonzales, busca la 
mejora continua de los 
procesos permitiendo llevar el 
total control de la empresa con 
el fin de lograr la satisfacción 
del cliente ofreciendo el 
producto o servicio que 


























La productividad es una 
medida que suele emplearse 
para conocer que tan bien 
están utilizando sus recursos (o 
factores de producción). 
(Chase, y otros, 2006)
La productividad en la 
empresa metalmecánica 
estara dispuesta por el 
producto de la eficiencia y  
eficacia.
  (# 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠  𝑒𝑗𝑒𝑐𝑢𝑡𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑐𝑎𝑑𝑎 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜)
  (# 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑐𝑎𝑑𝑎 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜)
 𝑥 100
#𝑃𝑙𝑎𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜𝑠
#𝑑𝑒 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 
× 100
# 𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑎𝑠𝑖 𝑛𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑥 𝑐𝑎𝑑𝑎   𝑇
# 𝑜𝑟𝑎𝑠  𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖 𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑥 𝑐𝑎𝑑𝑎   𝑇 
× 100
#𝑃𝑖𝑒 𝑎𝑠 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒 𝑎𝑑𝑎𝑠  𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑜𝑟 𝑐𝑎𝑑𝑎   𝑇  
#𝑃𝑖𝑒 𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜 𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑐𝑎𝑑𝑎   𝑇 
× 100
1-
#𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙  𝑑𝑒 𝑃𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠  𝑁𝑜 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑜𝑟𝑚𝑒𝑠  −#𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙  𝑑𝑒 𝑃𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠  𝑐𝑜𝑛 𝑅𝑒𝑐𝑙𝑎𝑚𝑜𝑠




2.3.Población, muestra y muestreo. 
 
La población es un conjunto de mediciones que son de interés para una investigación la cual 
presenta características comunes de un grupo de seres. (Valderrama Mendoza , 2010 pág. 
183). Por ende, la población de la presente investigación son todos los registros semanales 
de producción de la empresa metalmecánica durante el periodo de 1 año, en este caso para 
la investigación se considera 48 semanas.  
En el libro Probabilidad y estadística (2012) para ingeniería y ciencias define la siguiente 
fórmula para el cálculo del tamaño de muestra para dos muestras pareadas (repetidas en un 
grupo) (Walpole, y otros pág. 351) 
 
𝑛 =
(z𝛼  +  𝛽)








𝑛 = 15 𝑠𝑒𝑚𝑎𝑛𝑎𝑠  
 
Dando como resultado que se analizaran los registros semanales de producción en el lapso 
15 semanas antes y 15 semanas después. El muestreo se realizó por conveniencia.  
 
2.4.Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad. 
 
La técnica de recolección de datos en la presente investigación es la observación 
experimental, la cual consiste en el registro ordenado, valido y confiable del comportamiento 
o conducta que se desea estudiar, (Behar, 2008 pág. 68) puesto que se evalúa los procesos 
de producción de las piezas mecánicas en la empresa metalmecánica. 
 
Los instrumentos por emplear en esta investigación para la recolección de datos son los 
siguientes: 
 
• Registro de órdenes de trabajo, es un registro de las órdenes donde indica la fecha de 
ingreso del trabajo e indica las características de la pieza a fabricar.  
• Registro de la producción, es un registro para obtener los datos de las horas utilizadas 
y las fechas de entrega de la fabricación de piezas.  
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La validez de la expresión matemática de los indicadores estará dada por el autor de los 
libros en consulta, al no construirse ningún instrumento razón por la cual no se somete a 
validez. 
 
La confiabilidad de datos se realizó mediante la correlación de Pearson. (Anexo N°3) 
 
2.5. Procedimiento  
 
La Gestión por Procesos tiene como fin eliminar los tiempos muertos o todas las actividades 
que no agregan valor a la empresa es decir que no aportan al cumplimiento de las metas los 
cuales generan costos innecesarios. Por otro lado, el ciclo PHVA es una herramienta 
principal dentro de la Gestión por Procesos puesto que impulsa a la obtención de mejoras 
continuas dentro de la empresa con resultados visibles, ya que se hace un control efectivo de 
los resultados y se toman las medidas necesarias para que las mejoras se adapten a la 
situación de cada empresa. Además, favorece al incremento de la productividad con un 
enfoque hacia la competitividad el cual ayuda a la empresa descubrir y orientar sus cambios 
para que la vuelvan más eficientes.   
 
Análisis de la situación actual (PLANEAR) 
Se muestra un diagnóstico con los registros de productividad recolectados en los meses de 
marzo, abril, junio mayo y con los datos brindados por la empresa siendo en promedio 
59,06% en marzo, 55,87% en abril 61,02% en mayo y 59,11% en junio. Estos bajos 
indicadores son debido a una falta de planificación y control de producción lo cual no 
permite priorizar los trabajos, se tiene reprocesos puesto que solo se realiza un control 
cuando la pieza esta maquinada. Por otro lado, la falta de orden y limpieza en el área de 
trabajo el cual impide el fácil acceso a la herramientas o instrumentos de calibración; por 
último, la ineficiente distribución de materiales lo cual trae consigo los tiempos muertos al 
no encontrar los materiales para mecanizar las piezas en el momento y lugar adecuado. La 
productividad de la empresa metalmecánica está en un promedio del 58,75% antes de la 
Gestión por Procesos, la cual es delimitada por el producto de la eficiencia y eficacia. (Anexo 
N°4)  
Se analizaron cada una de las causas de la baja productividad en la empresa Metalmecánica 




Ausencia de procedimiento de planificación 
• La empresa Metalmecánica presenta variabilidad en el área de producción puesto que 
no existe parámetros establecidos para la priorización del mecanizado de piezas 
además no se tiene criterios a la hora de designar una pieza al proceso de mecanizado. 
• Las ordenes de trabajo que ingresan son programadas y ejecutadas sin poner énfasis 
en priorizar según fecha o solicitud de entrega del cliente, por lo cual no añade valor 
al proceso de mecanizado de piezas. 
• Es importante que el jefe de producción proponga criterios para la designación de 
piezas para el mecanizado como el tiempo de entrega, los planos con datos exactos, 
materia prima en planta y operarios disponibles. 
 
Falta de control de procesos  
• Al ingreso de una orden de trabajo no se realiza un análisis del maquinado solo se 
designa el trabajo; posterior la pieza solo continua su curso de acuerdo con el proceso 
de mecanizado que se designa el jefe de producción sin verificar si en cada máquina 
cumplió los controles en tal caso las medidas consignadas por cada proceso de 
maquinado. 
• Las calibraciones se realizan como operación final lo cual genera reprocesos porque 
es en esta etapa en la cual se conoce los errores en medidas o acabado de la pieza. 
• Al ser hallado este defecto en la pieza, produce un retraso puesto que el tiempo de 
entrega pactado con el cliente no se cumple y entre otros muchas veces estas fallas 
llegan a manos del cliente, estas acciones no añaden valor al cliente. 
 
Falta de orden y limpieza en el trabajo  
• Cada zona de trabajo tiene designado un baúl de herramientas donde se deben 
guardar sus cuchillas blancas, porta cuchillas, porta pastillas, llaves Allen, calibrador, 
wincha, plantilla de roscar, linterna, fresas, etc., por otro lado, en su estante se les 
coloca el material y el plano de la pieza que van a maquinar. Pero el uso de ambos 
accesorios está destinado a guardar piezas, materiales, mandriles, brocas en desuso, 
etc. lo cual crea un desorden en su zona de trabajo puesto que no tiene a su alcance 




• Los materiales (acero, bronce, nylon) a usar no tienen un espacio determinado y no 
están identificados lo cual afecta a su fácil identificación para proceder a la 
producción. 
• Los instrumentos de calibración están desordenados y dispersos en toda el área de 
producción, en muchos casos el maquinista no tiene el cuidado necesario y las partes 
de dichos instrumentos se pierden o están expuestos a sufrir algún daño.  
 
Ineficiente distribución de materiales 
• Al realizar el pedido de materiales, no se tiene un tiempo establecido de la llegada 
de materiales. 
• Se piden los materiales sin tener en cuenta el tiempo de entrega de la pieza y a la 
llegada de materiales no se informa hasta que el jefe o la asistente de producción se 
percatan de ello.  
• Cuando las piezas están dentro del área de producción al no estar identificados para 
que trabajo se dispondrá se usa en otro trabajo o simplemente se queda olvidado hasta 
que uno de los encargados se dé cuenta de aquel material y averigüe para que pieza 
se dispone aquel. 
 
Existen procesos los cuales no están siendo tomados en cuenta y dándoles la importancia 
que tiene en el desarrollo del proceso de producción. Los procedimientos de cada uno de los 
procesos están dados de forma empírica no existe un soporte teórico el cual pueda determinar 
criterios en la ejecución del proceso de producción definido. 
 
Propuesta de Mejora (PLANEAR) 
Para efectuar las propuestas de mejora en las causas de mayor impacto, es necesario percibir 
la opinión del Gerente general, Jefe de Producción y Administración para ejecutar las 
posibles soluciones de la baja productividad (incumplimiento de entrega, baja calidad del 
producto, horas-hombre no planificadas). Se realizó una reunión el día 01 de Julio del 2019 
en el cual después de un análisis de causas de los problemas del área productiva, por mutuo 
acuerdo se determinó el uso de la herramienta de Gestión por Procesos, mejorar el 
planeamiento y control de la producción y el uso de la metodología de las 5´S para mejorar 





Tabla 4. Diagrama de Gantt de los planes de acción para la Gestión de Procesos de la empresa metal mecánica. Santa Anita,2019. 
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Definir un procedimiento de planificación en coordinación con el Jefe de producción.
Aprobación del procedimiento de planificación por el Gerente General.
Creación de un área de Planificación de la Producción.
Implementación del procedimiento de planificación de la producción.
Definir procedimientos y  fichas de procesos de la empresa metalmecánica. 
Diseño y aprobación de formato de control de avance y calidad de la Orden de Trabajo. 
Implementación de los formatos para el control de procesos.
Capacitación sobre la Metodología 5S a los trabajadores y Jefe de producción.
Ejecución de la metodología 5s en la empresa metalmecánica. 
Establecer criterios para el control de auditorías de las 5S.
Diseño y aporbación del formato de auditorías de las 5S.
Implementación de auditorías 5S semanales para la mejora continua de orden y limpieza.
Definir un procedimiento y ficha de proceso para la gestión de materiales con el Jefe de producción. 
Aprobación del procedimiento y ficha de proceso para la gestión de materiales por el Gerente General.
Diseño y aprobación de formato de alerta de llegada de materiales.

























Falta de orden y 
















Implementación de la propuesta (HACER) 
En primer lugar, se realizó una reunión en la cual el gerente general (dueño) reunió a 
todos los trabajadores del área de producción con el fin de informarles sobre los cambios 
que iban a suceder así mismo el apoyo y comprimió de cada uno de ellos en brindar la 
información necesaria sin descuidar sus labores. 
Se dio una reunión de 30 minutos con la parte involucrada para coordinar el desarrollo de 
los planes de acción propuestos, para organizar las actividades de mejora a realizar sin 
alterar la producción de las piezas. Se acordó iniciar las acciones lo más rápido teniendo 
en cuenta siempre el punto de vista y la aprobación del gerente general. 
La implementación inicio en el mes de Julio hasta agosto. Para iniciar con esta Gestión 
por Procesos, se desarrolló un Mapa de Procesos para indicar los procesos que se 














A continuación, se describe cada uno de los planes de acción que se realizó para la Gestión 





Ausencia de procedimiento de planificación. 
En primer lugar, se realizó una reunión con el gerente general en la cual se solicitó la 
autorización para crear un procedimiento de planificación de la producción, a lo cual 
accedió y dio sugerencias respecto a los criterios que se debe tener al priorizar y designar 
los trabajos. Al termino de 1 semana se presentó al Gerente general el procedimiento y la 
ficha de proceso para el Mecanizado de piezas, con el fin de la aprobación y así poder 
implementar la planificación de la producción en la empresa metalmecánica. (Anexo N°5 
– N°6). Además, se elaboró un formato para la planificación diaria de actividades que se 
usa diariamente y se rellena un día anterior con el fin de tener las actividades de cada 
operario definidas y planificadas (Anexo N°7). Se propuso formar un área de 
planificación de la producción, a lo que el gerente general no accedió a la propuesta, pero 
designó a la Asistente de Producción como encargada de llevar el proceso de planificación 
junto con el jefe de producción.  
 
Falta de control de procesos  
El jefe de producción por la carga laboral que presento se ausento en esta parte de la 
implementación dando lugar a la Asistente de Producción quede a cargo; el procedimiento 
y la ficha de proceso fue la misma propuesta anteriormente ya que ambas causas – raíces 
están relacionadas al Mecanizado de piezas. El gerente general ordenó a priorizar el 
diseño y la elaboración del formato de control de avance y calidad puesto que el considero 
que era más importante para el control de los procesos. (Anexo N°8), 
 
En una reunión con el Gerente General y Jefe de Producción se definió los criterios y los 
puntajes para calificar cada proceso (Anexo N°9), además se propuso a futuro un 
reconocimiento mensual al trabajador que durante el periodo haya alcanzado buen puntaje 
en el proceso de mecanizado de la pieza que se le asignó. Además, con ello se creó 
instructivos para los procesos de torneado y fresado con el fin de tener en cuenta las 
variables a control en cada proceso. (Anexo N°10 - N°11). Los procedimientos y fichas 
del proceso de mecanizado se realizaban en simultaneo puesto que al ser una causa 
relacionada al proceso de mecanizado de piezas se fija uno solo. La última semana de 
Julio se implementó el formato de control de avance y calidad propuesto y aprobado.
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Falta de orden y limpieza en el trabajo  
El día 03 de julio se llevó a cabo una reunión con los trabajadores para comprometerlos a 
ser parte de la metodología 5S e informarles que se le capacitara respecto al tema, estuvo 
presente solo el jefe de Producción y la asistente de producción quien fue la encargada de 
realizar dicha reunión.  
 
Del 04 al 11 de julio se realizaron las capacitaciones de las 5 S: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, 
Shitsuke (Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar, Disciplina) de la cual se obtuvo un 
registro del personal capacitado. La capacitación fue dada de la siguiente manera. (Anexo 
N°12).  
 
Del 11 – 18 de julio se llevaron a cabo jornadas de la implementación de la metodología 5S. 
Teniendo en cuenta que por el tiempo dispuesto para el trabajo de investigación se 
implementó las 3 primeras S las cuales son la de mayor impacto en el desarrollo de la tesis 
y obtendremos beneficios de dicha implementación, la 4S se está iniciando el proceso de 
implementación mientras la 5S al ser un cambio de cultura y concientización sobre el respeto 
a las normas del cumplimiento de las 3 primeras S tomará tiempo en implementarla. Se 
muestra las jornadas de implementación. (Anexo N°13). 
 
Durante esa semana hubo una reunión con el jefe de producción para definir los criterios de 
auditoria de las 5S mediante Check - List. (Anexo N°14). Además, se creó un formato de 
auditoria de las 5S. (Anexo N°15) 
 
La auditoría se da 2 veces por semana, según el formato indicado. Se propuso que en la 
semana 3 del 18 – 25 de Julio el gerente aprobará los criterios y el formato de auditoria de 
las 5S, pero tuvo una emergencia y salió de viaje entonces se esperó para la semana siguiente 
la aprobación y así mismo la inmediata implementación.  
 
Ineficiente distribución de materiales 
Se realizó una reunión con la administradora de compras, el Jefe de Producción y la asistente 
para definir los procedimientos y la ficha de proceso de la gestión de materiales (Anexo N° 
16 - 17) puesto que no había una comunicación eficaz cuando se solicitaba material y además 
se desconocía el horario de la llegada de los materiales. A ello se le agrega que la empresa 
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contaba con un almacén el cual no tenía ningún control, se realizó un inventario de los aceros 
después el gerente encomendó llevar un control en un Excel en el cual se irían descontando 
las cantidades de materiales usadas e identificar el cliente y el nombre de la pieza para el 
cual se iba usar el material. Así también esto ayudaría a que siempre tengamos las medidas 
necesarias en eje de los aceros más usados como: Ac. H 1045, Ac. VCL 4140, Ac. ECN 
3215 y cuando se vea que solo queda un tramo pequeño se solicite el material necesario. 
(Anexo N°18). A la semana siguiente, se presentó el procedimiento y la ficha de proceso 
para la gestión de materiales los cuales fueron aprobado por el gerente general.  
Así mismo se le presentó el diseño del formato de la alerta de llegada de materiales el cual 
será en un Excel y compartido en el Drive con el fin de que todos los involucrados tengan 
información actualizada respecto a los materiales, se escuchó de punto de vista sobre esta 
mejora y quedo conforme. (Anexo N°19). Se formalizó dicho formato y se presentó al 
gerente para la aprobación y su inmediata implementación.  
 
2.6. Métodos de análisis de datos 
 
En el presente trabajo de investigación se realizó el análisis estadístico descriptivo e 
inferencial, ya que es importante utilizar esquemas como tablas y gráficos que verifiquen los 
cambios en las variables cuantitativas. Así mismo, se analizará las hipótesis mediante el 
programa SPSS25 para aplicar la prueba de normalidad a los datos de cada indicador, 
determinar si los datos son paramétricos o no paramétricos y utilizar la prueba T-Student o 
la de Wilcoxon según corresponda el caso. 
 
2.7. Aspectos éticos 
 
El investigador asegura que los datos obtenidos en la presente investigación son verdaderos 
y reales, además de estar ceñida a las normas de investigación de la facultad de Ingeniería 
Industrial y la Universidad César Vallejo.   
 
Los datos adquiridos en el área productiva de la empresa Metalmecánica que se utilizarán 
para la investigación serán recolectados bajo una rigurosa confidencialidad teniendo en 
cuenta el reglamento de privacidad por lo que serán expuestos únicamente mientras dure el 
proyecto de investigación y fines académicos. 
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III. RESULTADOS  
3.1. Análisis descriptivo (variable dependiente) 
3.1.1. Eficiencia  
 
En la tabla 5 se observa los estadísticos de la Eficiencia de la empresa Metalmecánica donde 
se distingue que antes de la implementación de la Gestión por Procesos, la eficiencia estuvo 
alrededor de 80,37% y después fue de 88,68%; la eficiencia más frecuente antes fue de fue 
de 81,63% y después de 88,28% así mismo antes de la implementación el 50% de los 
registros presento el 64,39% de eficiencia y después fue de 82,22%. La máxima eficiencia 
antes fue del 96,34% y después del 97,11%, la mínima eficiencia fue del 64,39% y después 
del 82,22%. 
Tabla 5. Estadísticos de la Eficiencia antes y después de la 





Media 80,37 88,68 
Mediana 81,63 88,28 
Moda 64, 39a 82, 22a 
Máximo 96,34 97,11 
Mínimo 64,39 82,22 
Desviación estándar 9,25 5,47 
a. Existen múltiples modos. Se muestra el valor más pequeño 
 














Figura 1. Eficiencia antes y después de la implementación de 
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3.1.2. Eficacia  
 
En la tabla 6 se observa los estadísticos de la Eficacia de la empresa Metalmecánica donde 
se distingue que antes de la implementación de la Gestión por Procesos, la eficacia estuvo 
alrededor de 73,78% y después fue de 85,69%; la eficacia más frecuente antes fue de 73,33% 
y después de 87,50% así mismo antes de la implementación el 50% de los registros presento 
el 66,67% de eficacia y después fue de 87,5%. La máxima eficacia antes fue del 88,24% y 
después del 100%, la mínima eficacia fue del 59,6% y después del 73,91%. 
 
Tabla 6. Estadísticos de la Eficacia antes y después de la 





Media 73,78 85,69 
Mediana 73,33 87,50 
Moda 66, 67a 87,5 
Máximo 88,24 100,00 
Mínimo 59,60 73,91 
Desviación estándar 9,01 7,30 
a. Existen múltiples modos. Se muestra el valor más pequeño 
















Figura 2. Eficacia antes y después de la implementación de 























En la tabla 7 se observa los estadísticos de la Productividad de la empresa Metalmecánica 
donde se distingue que antes de la implementación de la Gestión por Procesos, la 
productividad estuvo alrededor de 58,75% y después fue de 75,73%; la eficacia más 
frecuente antes fue de 57,29% y después de 73,94% así mismo antes de la implementación 
el 50% de los registros presento el 52,50% de eficacia y después fue de 71,78%. La máxima 
eficacia antes fue del 69,05% y después del 88,28%, la mínima eficacia fue del 52,5% y 
después del 71,78%. 
 
Tabla 7. Estadísticos de la Eficacia antes y después de la 





Media 58,75 75,73 
Mediana 57,29 73,94 
Moda 52, 50a 71, 78a 
Máximo 69,05 88,28 
Mínimo 52,50 71,78 
Desviación estándar 5,48 4,74 
a. Existen múltiples modos. Se muestra el valor más pequeño 
 














Figura 3. Productividad antes y después de la implementación 
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3.2.Análisis inferencial (prueba de hipótesis) 
 
3.2.1. Prueba de la normalidad  
Para la prueba de hipótesis de variables cuantitativas se debe realizar la prueba de la 
normalidad para determinar si se deben utilizar pruebas paramétricas o no paramétricas. En 
la Tabla 8 se puede apreciar que la eficiencia y la eficacia se ajustan a la distribución normal 
según la prueba de Shapiro – Wilk, en el caso del indicador de la productividad no presenta 
distribución normal. En este caso se utilizó la prueba de T-Student pareada para la eficiencia 
y la eficacia; y para la productividad la prueba de Wilcoxon.  
 
Tabla 8. Prueba de Normalidad: Shapiro Wilk, para los 
indicadores antes y después de la Gestión por Procesos de 
la empresa Metalmecánica. Santa Anita, 2019. 
 
Pruebas de normalidad 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia Antes 0,972 15 0,892 
Eficiencia Después 0,885 15 0,056 
Eficacia Antes 0,959 15 0,668 
Eficacia Después 0,979 15 0,964 
Productividad Antes 0,856 15 0,021 
Productividad Después 0,782 15 0,002 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 












3.2.2. Prueba de hipótesis general 
Hipótesis general: La Gestión por Procesos incrementa la productividad en 
una empresa Metalmecánica, Santa Anita – 2019. 
 
En la Tabla 9 se muestra los resultados de la prueba de Wilcoxon para la productividad, 
donde se puede apreciar que en 15 casos hubo un aumento en la disponibilidad y estas 
diferencias son altamente significativas (p ≤ 0.05), por lo que se puede concluir que la 
Gestión por Procesos incrementa la productividad en una empresa Metalmecánica, Santa 
Anita – 2019.  
 
Tabla 9. Prueba de Wilcoxon para la Productividad antes y después de la Gestión por 
Procesos de la empresa Metalmecánica. Santa Anita, 2019.  
 
















15b 8,00 120,00 
Empates 0c   
Total 15     
a PROD.DESPUES < PROD.ANTES   
b PROD.DESPUES > PROD.ANTES   
c PROD.DESPUES = PROD.ANTES   
 
Fuente: elaboración propia. 
 
3.2.3. Prueba de hipótesis específica 1 
Hipótesis específica 1: La Gestión por Procesos incrementa la eficiencia en 
una empresa Metalmecánica, Santa Anita – 2019 
 
En la Tabla 10 se presenta la prueba de la T-STUDENT para muestras pareadas de la 
Eficiencia, donde se puede apreciar que hubo un aumento del 80,37% a 88,67%.  Esta 
diferencia es altamente significativa (p < 0,05), por lo que se puede concluir que la Gestión 






Tabla 10. Prueba de T-Student para la Eficiencia antes y después de la Gestión 
por Procesos de la empresa Metalmecánica. Santa Anita, 2019. 
 
EFICIENCIA Media N Desv. Desviación t gl Sig. (bilateral) 
ANTES 80,3720 15 9,24616 
-2,720 14,000 0,017 
DESPUÉS 88,6780 15 5,46829 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
3.2.4. Prueba de hipótesis específica 2 
Hipótesis específica 2: La Gestión por Procesos incrementa la eficacia en 
una empresa Metalmecánica, Santa Anita - 2019 
 
En la Tabla 11 se presenta la prueba de la T-STUDENT para muestras pareadas de la 
Eficacia, donde se puede apreciar que hubo un aumento del 73,78% a 85,69%.  Esta 
diferencia es altamente significativa (p < 0,05), por lo que se puede concluir que la Gestión 
por Procesos incrementa la eficacia en una empresa Metalmecánica, Santa Anita – 2019. 
 
Tabla 5.Prueba de T-Student para la Eficiencia antes y después de la 
Gestión por Procesos de la empresa Metalmecánica. Santa Anita, 2019. 
 
EFICACIA Media N Desv. Desviación t gl Sig. (bilateral) 
ANTES 73,78 15 9,01 
-3,358 14,000 0,005 
DESPUÉS 85,69 15 7,30 
 












IV. DISCUSIÓN  
 
La presente investigación tuvo como resultados el incremento de la productividad y por 
consiguiente la mejora de la eficiencia y la eficacia lo cual fue constatado mediante los 
resultados estadísticos a la aceptación de la hipótesis general y específicas. Esta 
investigación incremento en un 16,98% la productividad, al implementar un procedimiento 
para planificación lograr priorizar la producción diaria evitando retrasos e incumplimiento 
en las fechas de entrega, mientras Cabezas (2014) en su tesis Gestión de procesos para 
mejorar la productividad de la línea de productos para exhibición en la empresa 
Instruequipos Cía. Ltda. logró aumentar la productividad en un 16.35% en el área de 
producción y despacho de productos logrando el cumplimiento de entregas, gerencia visual, 
orden en las áreas involucradas, etc. e Imbaquingo (2012) en su investigación Diseño de un 
Sistema de Gestión por Procesos para el Mejoramiento de la Productividad en los Procesos 
de Cultivo y Post-Cosecha de la empresa florícola FLORELOY S.A. en la ciudad de 
Cayambe  mejoro la productividad en un 11,74% con la mejora enfocada en el proceso de 
cultivo y post – cosecha con la mejora de la planificación y la identificación de oportunidades 
de mejora, realizo un manual de procesos para las Áreas mencionadas el cual consta de: 
Mapa de Procesos, Diagrama de actividades de los procesos, Diagrama de funciones, etc.  
 
Por otro lado, Fernando y Ramírez (2017) realizaron una mejora de procesos en una empresa 
distribuidora basado en Gestión por Procesos y aumentó la productividad en un 22,18% 
reduciendo el  desperdicio de agua en el lavado de bidones, eliminando un puesto de trabajo 
que no genera valor y la empresa tendría un ciclo de mejora continua anual para una 
constante evaluación y desempeño de los procesos. De igual manera, Gonzales (2018) en su 
tesis Aplicación de la Gestión por Procesos para optimizar la productividad con los clientes 
Top en una Empresa Operadora de Residuos Sólidos en Ate, 2018 mediante la Gestión por 
Procesos logrando incrementar en un 38,59% la productividad se procedió a estandarizar los 
procesos con sus respectivas fichas, del mismo modo, se empleó la mejora de la calidad 
reduciendo los errores por las actividades realizadas. mientras Cabrera (2018) optimizó la 
productividad en un 38,25% mediante la Gestión por Procesos y el ciclo PHVA en una 
operadora de residuos sólidos mediante la implementación de un formato de control de 
Mantenimiento Preventivo, un diagnóstico de las necesidades de la capacitación del personal 
y capacitaciones así mismo un formato de requerimiento que exige el cliente. 
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La eficiencia y la eficacia en la presente investigación incrementaron en un 8,31 % y 11,91% 
respectivamente logrando una buena gestión de recursos enfocado en el cumplimiento de las 
horas asignadas por cada Orden de trabajo, y por su parte la eficacia con una buena gestión 
del cumplimiento ya que se logró entregar las piezas a tiempo por cada Orden de Trabajo. 
Hernández (2014) incremento la eficacia a un 55,11 % con el diseño de un modelo de 
Gestión por Procesos en un taller automotriz mejorando los procesos de servicios que 
favorecerán directamente a la gestión de la empresa. Rodríguez (2017) implementó un 
modelo de Gestión por procesos e incrementó en un 3% la eficiencia del proceso de 
producción en una fábrica de Chocolates reduciendo el reproceso de producto por desbalance 
de línea y el desperdicio de materia prima además la reducción en horas extras excesivas por 
falta de medición de procesos. 
 
En la investigación se usó el ciclo PHVA el cual contribuyo a que nuestros indicadores 
propuestos incrementaran así mismo lo hizo Ponce (2019)  desarrollo la Gestión por 
procesos para incrementar los nivel de productividad en una empresa textil mediante el Ciclo 
PDCA y los resultados fue un incremento del 22% con la reducción del producto no 
conforme y la preservación de un sistema de mejora continua que incremento los niveles de 
productividad, de igual manera Pineda (2013) en su tesis tuvo como propósito el 
mejoramiento continuo con la aplicación de la metodología PHVA, tuvo como resultados el 
indicador de eficiencia incremento en un 14,37% y el de eficacia en un 4,78% y logrando el 
cumplimiento de los objetivos, de los cuales destaca el Plan HACCP, Plan de Control de 
Calidad, Gestión de Talento Humano, Plan de Salud y Seguridad Ocupacional, entre otros. 
Silva (2017) desarrollo una mejora de procesos logro incrementar la productividad en un 
11.08% en la producción de tiradores de acero inoxidable de una empresa metalmecánica y 
Montalvo (2016) incrementó en un 5.74% el índice de productividad en el área de empaque 








1. La implementación de la Gestión por Procesos incrementó la productividad en la 
empresa metal mecánica en un 16,93%, pasando de 58,76% y después obtuvo una 
mejora del 75,73%. 
 
2. La implementación de la Gestión por Procesos incrementó la eficiencia en la empresa 
metal mecánica en un 8,91%, pasando de 80,37% y después obtuvo una mejora del 
88.68%. 
 
3. La implementación de la Gestión por Procesos incrementó la eficacia en la empresa 







1. Se recomienda a la empresa aplicar la metodología propuesta a cada proceso que 
tiene con el fin de estandarizar mediante la creación de procedimientos para eliminar 
las actividades que no agregan valor y lograr procesos competitivos para cumplir las 
necesidades y expectativas del cliente. 
 
2. Se recomienda que, a partir de la estandarización de las actividades se creen equipos 
de mejora por áreas para que mediante la metodología PHVA apliquen la mejora 
continua en toda la empresa.  
 
3. Se recomienda continuar con la implementación de la 5ta S puesto que al término del 
presente de investigación ya se establecieron las reglas para el cumplimiento de las 
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Anexo 2. Diagrama de Pareto de una empresa Metalmecánica. Santa Anita, 2019. 
 
Fuente: elaboración propia.  
 
 
Anexo 3. Correlación de Pearson para la confiabilidad de los datos de los indicadores de la 
empresa Metalmecánica. Santa Anita, 2019.  










,940** ,984** ,872** 
Sig. (bilateral) 0,000 0,000 0,000 




,969** ,973** ,884** 
Sig. (bilateral) 0,000 0,000 0,000 




,905** ,919** ,932** 
Sig. (bilateral) 0,000 0,000 0,000 
N 15 15 15 






































Anexo 4. Estimación de la Productividad antes de la Gestión por Proceso en la empresa Metalmecánica. Santa Anita, 2019. 
 



























11/03 - 16/03 200 245 81,63 20,00 24,00 83,33 68,03 
18/03 - 23/03 164 200 82,00 20,00 31,00 64,52 52,90 
25/03 - 30/03 340 427 79,63 65,00 92,00 70,65 56,26 
PROMEDIO 81,09     72,83 59,06 
ABRIL 
01/04 - 06/04 175 250 70,00 18,00 24,00 75,00 52,50 
08/04 - 13/04 95 116 81,90 32,00 45,00 71,11 58,24 
15/04 - 20/04 289 315 91,75 30,00 48,00 62,50 57,34 
22/04 - 27/04 216 300 72,00 10,00 13,00 76,92 55,38 
PROMEDIO 78,91     71,38 55,87 
MAYO 
06/05 - 11/05 145 175 82,86 20,00 24,00 83,33 69,05 
13/05 - 18/05 158 164 96,34 16,00 24,00 66,67 64,23 
20/05 - 25/05 125 160 78,13 33,00 45,00 73,33 57,29 
27/05 - 31/05 133 192 69,27 34,00 44,00 77,27 53,53 
PROMEDIO 81,65     75,15 61,02 
JUNIO 
03/06 - 08/05 132 205 64,39 35,00 40,00 87,50 56,34 
10/06 - 15/06 58 77 75,32 30,00 34,00 88,24 66,46 
17/06 - 22/06 84 90 93,33 59,00 99,00 59,60 55,62 
24/06 - 28/06 161 185 87,03 32,00 48,00 66,67 58,02 
PROMEDIO 80,02     75,50 59,11 
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MECANIZADO DE PIEZAS. 
Revisado:  







Establecer un instructivo documentado para la consideración de criterios para la 
priorización de la asignación de operario/máquina y el control durante el proceso del 
maquinado de las piezas de la empresa Metalmecánica. 
 
II. ALCANCE 
Se aplica para el mecanizado de piezas de la empresa Metalmecánica. 
  





DIAGRAMA DE FLUJO PARA MECANIZADO DE PIEZAS




1. Descripción de 
Orden de 
Trabajo.(O.T.)
2. Ingreso de Orden 
de Trabajo.
3. Revisar y analizar 
O.T.
12.Analizar plano





4. ¿Hay material 
para la 
fabricación?
6.Buscar según tipo 


























15.¿Es una pieza pequeña 
para fabricar?




































IV. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 
 
N° 




Descripción de Orden de Trabajo, se detalla las especificaciones 
de las piezas para el maquinado y se adjunta los planos con 
fecha de entrega. 
 
Administración 
2 Ingreso de Orden de Trabajo (O.T.) al área de Producción. Administración 
3 





¿Hay material para la fabricación?, no se solicita material sin 




Solicitar Material, mediante un formato de pedido se solicita el 




Buscar según tipo y medidas material solicitado, el personal 
asignado verifica el material. 
Almacén 
7 Cortar material solicitado. Almacén 









Revisión de materiales, se verifica si el proveedor envió el 
material con las medidas indicadas. 
Asistente de 
Producción. 




Analizar el plano adjunto para definir los procesos de 
mecanizado y el tiempo de fabricación. 
Jefe de 
Producción. 






¿Es un trabajo de emergencia?, es la primera prioridad para la 
programación del trabajo; el jefe en conjunto con el asistente de 




¿Es una pieza pequeña para fabricar?, es la segunda prioridad 
para la planificación y se observa los planos para identificar las 




¿Hay dudas en el plano de fabricación?, es la última prioridad 
para designar el trabajo para la programación puesto que se 





Consultar con cliente, mediante un correo y el plano adjunto se 
le envía la duda o en casos extremos se le hace una llamada. 
Administración 
18 
Programar trabajo, al tener en cuenta los 03 criterios de 




19 Informar sobre la planificación. 
Área de 
planificación. 
20 Analizar y aprobar la planificación. 
Jefe de 
Producción. 
21 Designación de operario – maquinaria según la programación 
Jefe de 
Producción. 




Supervisar cada operación de mecanizado, mediante un control 
de avance y calidad se verificará si los operarios están 




Verificación de Medidas Finales junto con las herramientas de 




Limpieza y pulido de piezas, se designa a un personal para que 




Fuente: elaboración propia. 
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NECECESIDAD P.I. NECESIDAD EMPRESA ¿Cómo? ¿Cuándo? ¿Quién? ¿Dónde?
Piezas Mecanizadas Cumplimiento de entrega
Planificando según fecha de 
entrega, dimension de la pieza, 
material en planta, dato de 
planos definidos.
Todos los días 
antes del termino 
de labores.




Piezas Mecánicas con 
medidas correctas y buen 
acabado.
Mediante el registro de 
control avance y calidad 
durante el proceso de 
mecanizado verificando si 
cada proceso cumple con las 
medidas indicadas y el tiempo 
programado.
Todos los días 
durante las 8 horas 
de jornada.
Asistente  de 
Producción 
Producción
OBJETIVOS INDICADOR VARIABLE FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO META
Cumplir con el 
tiempo 
programado de 
mecanizado de las 
piezas 
programadas.
% de Piezas 
progrmadas cumplidas 
a tiempo
# de Piezas cumplidas a 
tiempo/
# de Piezas programadas








mecánicas con las 
medidas exactas y 
buen acabado 
final.
% de Piezas No 
Reprocesadas.
# de Piezas No 
reprocesadas/
# de Piezas fabricadas
Cada 8 horas Jefatura de Planta
Formato de 
control de avance 
y calidad
0 % de Reprocesos









Operacional / Clave 
Producción
Mecanizado de Piezas
Designación de operario/ máquina.
• Establecer los lineamientos y criterios de prioridad para asegurar 
la planificación de la producción de las Ordenes de Trabajo.
• Establecer un control durante el proceso de mecanizado mediante 
registros de control de avance y calidad para evitar los reprocesos.
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Anexo 7. Formato de la planificación diaria de actividades de la empresa Metalmecánica. 










































Fuente: elaboración propia. 
 
 




















































































































































































Anexo 9. Criterios y Puntaje para el Control de avance y calidad de la empresa 





















VERIFICACIÓN DE MEDIDAS  
Cumple con medidas según operación de mecanizado  
( respetar tolerancias, ajustes, medidas de Interiores) 
3 
No cumple con medidas y realiza medidas correctivas (realiza ajustes a la pieza) 2 
No cumple con medidas y realiza reproceso (fabricación de pieza nueva) 1 
EVALUACIÓN DE ESTADO DE PIEZA  
La pieza mecánica tiene buen acabado (no presenta rebabas ni golpes) 3 
La pieza mecánica tiene rebabas (viruta) 2 
La pieza mecánica esta con rebabas y golpes  1 
TIEMPO DE PRODUCCIÓN  
Cumple con tiempo programado de producción 2 
No Cumple con tiempo programado de producción 1 
12 - 18 EXCELENTE





Anexo 10. Instructivo para el Torneado de la empresa Metalmecánica. Santa Anita, 2019. 
INSTRUCTIVO PARA EL TORNEADO  
       
I. ALCANCE.      
Se aplica para el Torno convencional y el Torno CNC ya que ambas máquinas realizan 
las mismas operaciones y usan las mismas herramientas, en lo que se diferencian es que 
uno de ellos usa control numérico para proceder a cada operación. 
       
       




• Reloj Comparador 
• Cuenta Hilos 
• Lama de Tronzar  
• Inserto de roscar 60° - 55°  
• Inserto Triangular  
• Inserto de radio 0,4 - 0,8 mm.  
       
       
III. OPERACIONES EN EL 
TORNO      
Para iniciar las operaciones se verifica si el torno se encuentra bien anclado, después 
de ello si el área de trabajo está seco para evitar descargas eléctricas al momento del 
encendido. 
 
• Tronzar piezas, en esta operación se usa la lama de tronzar en el cual se verifica el 
espesor de la herramienta puesto que depende de ello la velocidad de la operación y 




• Cilindrado de piezas, se tendrá en cuenta el correcto centrado de la pieza ya que será 
definitivo para que el diámetro de la pieza este parejo y pueda cumplir con las 
medidas. En esta operación como proceso de calidad se verifica las medidas exteriores 
e interiores con el micrómetro y alexometro correspondientemente. Para un buen 
acabado usan un inserto de radio 0,4 en caso no haya usan el de 0,8 pero después de 
ello lijan. 
 
• Roscado de piezas, se verifica el paso del roscado y se hace con la cuenta hilos, para 
verificar el filete de la rosca se fabrica un patrón o en caso contrario el cliente facilita 
la hembra para la prueba.  
 
• Canales, realizan canales interiores para poleas y exteriores para el seguro seeger 
esto dependerá de la medida indicada del plano. 
 
¡ TOMAR EN CUENTA! 
Ø pequeño → > avance - > velocidad 

























Anexo 11. Instructivo para el Fresado de la empresa Metalmecánica. Santa Anita, 2019. 
INSTRUCTIVO PARA EL FRESADO  
       
I. ALCANCE.      
Se aplica para la fresadora convencional que se encarga de diversas operaciones, pero se 
basa en el arranque de viruta de piezas planas.  
       
       
II. HERRAMIENTAS      
• Calibrador 
• Micrómetro 
• Reloj palpador  
• Reloj Comparador 
• Divisor  
• Fresas 
• Inserto p/ Roseta 
       
       
III. OPERACIONES EN LA FRESA     
• Planeado de piezas, se hace superficies planas en la cara de la pieza con las cuchillas en 
este caso se verificará el tipo de cuchilla que se usa de acuerdo con el material además de 
la velocidad con la que trabaja el operario.  
 
• Barrenado de piezas, cuando son piezas de dimensiones grandes se utiliza la fresadora y 
con la roseta se inicia la corrección de medidas interiores para eso se tiene en cuenta los 
insertos usados además de que la máquina se encuentre bien fijada así también el 





• Fresado de engranajes y poleas, se usa para tallar el dentado de la pieza con el uso de 
fresas denominadas cortadoras en este caso se verifica la velocidad de la operación.  
 
¡TOMAR EN CUENTA! 
Para un buen acabado de la pieza se toma en cuenta la velocidad de la operación y del Ø 
de la herramienta así también de la dureza del material.  
 









Anexo 12. Descripción de la Capacitación de la Metodología 5S de la empresa 
Metalmecánica. Santa Anita, 2019. 
 
 








DESCRIPCIÓN FECHA Y HORA 
1°Seiri (Clasificar), se habló sobre 
separar lo necesario de lo innecesario de 
cada uno de sus lugares de trabajo. 
04 de Julio / 8:10 am – 9:10 am 
2°Seiton (Ordenar), se enfocó en disponer 
cada herramienta en el lugar adecuado 
05 de Julio / 8:10 am – 9:10 am 
3°Seiso (Limpiar), se habló sobre limpiar 
el puesto de trabajo y los equipos para 
prevenir la suciedad y el desorden. 
06 de Julio / 8:10 am – 9:10 am 
4°Seiketsu (Estandarizar), se informó 
sobre las posibles normas para la 
consolidación de las 3 primeras S. 
07 de Julio / 8:10 am – 9:10 am 
5°Shitsuke (Disciplina), se concientizo 
sobre el respeto de las normas que se iban 
a disponer. 
08 de Julio / 8:10 am – 9:10 am 
1° reunión para aclarar dudas sobre la 
implementación de la metodología 5S. 
09 de Julio / 8:10 am – 8:40 am 
2° reunión para aclarar dudas sobre la 
implementación de la metodología 5S. 
10 de Julio / 8:10 am – 8:40am 
Se realizo una reunión para disponer el 
horario y las fechas de la implementación 
de cada S 
11 de Julio / 8:10 am – 9:10 am 
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Anexo 13. Jornada de la implementación de la Metodología 5S de la empresa 
Metalmecánica. Santa Anita, 2019. 
 
Fuente: elaboración propia.
DESCRIPCIÓN FECHA Y HORA 
1°Seiri (Clasificar), cada trabajador separo las 
herramientas como brocas en desuso, 
cuchillas en mal estado, y otras herramientas 
en desuso 
11 de Julio / 8:00 am – 9:00 am / 
12:30 – 1:15 pm / 5:00 – 6:00 pm. 
1°Seiri (Clasificar), cada trabajador 
seleccionó los mandriles necesarios para el 
mecanizado y separo los materiales 
innecesarios. 
12 de Julio / 8:00 am – 9:00 am / 
12:30 – 1:15 pm / 5:00 – 6:00 pm. 
2°Seiton (Ordenar), cada trabajador dispuso 
en su maletín de herramientas las 
herramientas necesarias y en un balde que se 
les proporciono seleccionaron sus mandril y 
materiales para ajuste. 
13 de Julio / 8:00 am – 9:00 am / 
12:30 – 1:15 pm / 5:00 – 6:00 pm 
2°Seiton (Ordenar), cada trabajador dispuso 
en su maletín de herramientas las 
herramientas necesarias y en un balde que se 
les proporciono seleccionaron sus mandril y 
materiales para ajuste. 
14 de Julio / 8:00 am – 9:00 am / 
12:30 – 1:15 pm / 5:00 – 6:00 pm 
3°Seiso (Limpiar), cada trabajador se encargó 
de la limpieza de su área de trabajo.   
15 de Julio / 8:00 am – 9:00 am / 
12:30 – 1:15 pm / 5:00 – 6:00 pm 
3°Seiso (Limpiar), cada trabajador se encargó 
de la limpieza de su área de trabajo. 
16 de Julio / 8:00 am – 9:00 am / 
12:30 – 1:15 pm / 5:00 – 6:00 pm 
4°Seiketsu (Estandarizar), se realizó una 
reunión para formular las normas  
para la consolidación de las 3 primeras S. 
17 de Julio / 8:00 am – 9:00 am / 
12:30 – 1:15 pm / 5:00 – 6:00 pm 
4°Seiketsu (Estandarizar), se están definiendo 
las normas para la consolidación de las 3 
primeras S. 
18 de Julio / 8:00 am – 9:00 am / 
12:30 – 1:15 pm / 5:00 – 6:00 pm 
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Anexo 14. Check - List con los criterios de auditoria de las 5S de la empresa 
Metalmecánica. Santa Anita, 2019. 
 
  


















ÍTEM S1=Seiri=Clasificar SI Observaciones
01 ¿Hay herramientas innecesarias en la zona de trabajo?
02
¿Hay material, piezas semi elaboradas o retasos en la zona de 
trabajo?
03
¿Estan todas las brocas, chuck, portacuchillas, mandriles, 
instrumentos de medición  ubicados corectamente en la zona de 
04
¿Estan los elementos de limpieza ubicados e identificados 
correctamente?
05 ¿Existe maquinaria sin uso en el área de trabajo?
06 ¿Los elementos innecesarios estan identificados como tal?
"Separar lo necesario de lo innecesario"
ÍTEM S2 = Seiton = Orden SI Observaciones
01
¿Los pasillos, área de almacenamiento, zona de trabajo 
estan identificadas y definidas?
02
¿Los materiales y las piezas semi elaboradas del repuesto 
mecánico  estan identificadas?
03 ¿Los materiales estan almacenados correctamente?
04
¿Estan los elementos de limpieza ubicados e identificados 
correctamente?
05
¿Los estantes de almacenamiento estan en un lugar 
adecuado e identificados correctamente?
06 ¿Las líneas amarillas estan bien pintadas?











Fuente: elaboración propia. 
ÍTEM S3 = Seiso = Limpiar  SI Observaciones
01
¡Revise cuidadosamente los accesos y el área 
de trabajo! ¿Hay manchas de aceite, polvo o 
viruta en las zonas de trabajo?
02
¿Las máquinas o partes de la máquina estan 
sucias?
03 ¿La luminaria esta defectuosa?
04
¿Las máquinas se limpian con frecuencia y se 
encuentran libre de grasa y/o viruta?
05
¿Se realiza continuamente tarea de limpieza y 
mantenimiento de las maquinas y areas de 
trabajo?
06
¿Se realiza las labores de limpieza 
normalmente sin ser dicho ?
"Limpiar la zona de trabajo, para prevenir la suciedad y desorden"
ÍTEM S4 = Seiketsu = Estandarizar SI Observaciones
01  ¿La ropa de trabajo esta sucia o es la inadecuada?
02
¿Las áreas de trabajo estan correctamente iluminadas 
y ventiladas?
03
¿Hay algun problema respecto a vibraciones y/o 
temperatura?
04 ¿Hay zonas habilitadas de descanso y comida?
05
¿Se actuan generalmente sobre los planes de 
mejora?
06
¿Se mantienen las tres primeras S (eliminar lo 
inncesario, orden y limpieza del área de trabajo ?









Anexo 15. Formato de Auditoría de la Metodología 5S de la empresa Metalmecánica. 
Santa Anita, 2019. 
Formato de auditoría 5S        
        
  Fecha auditoria:      
        
  Auditor:      
        
  Área auditada:      
           
  ÍTEM  5S Título Puntos   
  S1 Clasificar (Seiri) 
"Separar lo necesario de lo 
innecesario" 
    
  S2 Ordenar (Seiton) " Un sitio para cada cosa"     
  S3 Limpiar (Seiso) 
"Limpiar la zona de trabajo, para 
prevenir la suciedad y desorden" 
    
  S4 Estandarizar (Seiketsu) 
"Prevenir la aparición del desorden 
y suciedad en el área de trabajo " 
    
  S5 Disciplinar (Shitsuke)  
" Formar hábitos de obediencia de 
las normas " 
    
     Puntuación 5S     
        
            
 
Fuente: elaboración propia. 
ÍTEM S5 = Shitsuke = Disciplinar SI Observaciones
01  ¿Se realiza control diario de limpieza?
02
¿Se usa el uniforme de trabajo y los implementos 
de seguridad?
03
¿El personal esta capaitado y motivado para 
cumplir con los estandares definidos ?
04
¿Las herramientas, materiales y piezas acabadas se 
almacenan correctamente?
05
¿Existen procedimientos de mejora, son revisados 
con regularidad?
06
¿Todas las actividades definidas en las 5S se llevan 
acabo y se realizan los seguimientos definidos ?








GESTIÓN DE MATERIALES 
Revisado:  







Establecer un instructivo documentado para definir el proceso de pedido de 
materiales y revisión de materiales. 
 
II. ALCANCE 






1. Ingreso de Orden 
de Trabajo
2. Analizar los 
planos.
3. Solicitud de 
Materiales.
Planos
Formato de Pedido 
de Materiales
4. ¿El material se 
requiere de 
emergencia?
 10. Buscar 
proveedores 
cercanos.
6. Cotizar materiales 
con distintos 
proveedores.
11. Pedido de 
material.




6. ¿Hay material en 
el almacen?Sí
7. Búsqueda de 
material (tipo y 
medidas)
8.Corte de material.Sí
9. Alerta de Llegada 
de Material 
No




III. DIAGRAMA DE FLUJO
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IV. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 
 
N° 




Ingreso Orden de Trabajo al área de producción en el cual se 
detalla las especificaciones de las piezas para el maquinado y se 




Analizar el plano de producción, se verifica el tipo de material 
que se va a solicitar, las medidas con tolerancias y la cantidad de 
piezas a fabricar. 
Jefe - Asistente 
de Producción. 
3 
Solicitud de materiales, se llena un formato que lo proporciona 




¿El material se requiere de emergencia?, se informa a la 
administradora de compras si la pieza a fabricar es de 





Cotizar materiales con distintos proveedores, si en caso no hay 





¿Hay material en el almacén?, existe stock de materiales desde 
ejes de ½” hasta de 1 1/2” y planchas.   
Almacén  
7 
Búsqueda de material según tipo y medidas material solicitado, 
el personal asignado verifica el material. 
Almacén 
8 Corte de material  Almacén 
9 
Buscar proveedores cercanos, la administradora de comprar 
tiene una lista de proveedores cercanos y los contacta para 




Pedido de material, se solicita al proveedor que proceda a corte 






Alerta de Llegada de Material, se creó un formato donde se 
estableció el tiempo de despacho de los proveedores para 
conocer la fecha de llegada de material. 
Administradora 




Revisión de material, el personal que solicito el material procede 








































Anexo 18. Formato de Registro y Control de Ejes de Ac. H 1045 - VCL 4140 - ECN 3215 de la empresa Metalmecánica. Santa Anita, 2019. 
 
Fuente: elaboración propia
EJES DE AC. H  
 MEDIDA  (mm.) CORTES (longitud) 
ITEM  Ø long.  CORT. 1  CORT. 2  CORT. 3 CORT. 4 CORT. 5 CORT. 6 CORT. 7 CORT. 8 CORT. 9 CORT. 10 CORT. 11 CORT. 12 CORT. 13 CORT. 14 
H-01 12,5 2980                             
H-02 14 2465                             
H-03 16 1385                             
H-04 19 2530                             
H-05 25 1440                             
H-06 25 1530                             
H-07 30 780                             
H-08 32 800                             
H-09 36 2055                             
H-10 40 2400                             
H-11 42 1465                             
H-12 48 1680                             









ITEM Ø long. CORT. 1 CORT. 2 CORT. 3 CORT. 4 CORT. 5 CORT. 6 CORT. 7 CORT. 8 CORT. 9 CORT. 10 CORT. 11 CORT. 12 CORT. 13 CORT. 14 
VCL-01 10 2980               
VCL-02 14 2465               
VCL-04 19 2530               
VCL-05 25 1440               
VCL-06 25 1530               
VCL-07 30 780               
VCL-08 32 800               
VCL-09 36 2055               
VCL-10 40 2400               
VCL-11 42 1465               
VCL-12 48 1680               
VCL-13 52 1500               
VCL-14 60 1420               
VCL-15 72 1870               















EJES DE AC. ECN  
 MEDIDA (mm.) CORTES (longitud) 
ITEM  Ø long.  CORT. 1  CORT. 2  CORT. 3 CORT. 4 CORT. 5 CORT. 6 CORT. 7 CORT. 8 CORT. 9 CORT. 10 CORT. 11 CORT. 12 CORT. 13 CORT. 14 
NE-1 20 410                             
NE-2 20 265                             
NE-3 20 1000                             
NE-4 26 537                             
NE-5 28 220                             
NE-6 28 150                             
NE-7 28,2 33                             
NE-8 40 35                             
NE-9 90 100                             
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Anexo 19. Formato de la alerta de llegada de materiales de la empresa Metalmecánica Santa Anita, 2019.  
 
 
                      
  
ALERTA DE LLEGADA DE MATERIAL  
  
    
             
  MATERIAL  MEDIDA TIPO DE TRABAJO PROVEEDOR DIRECCIÓN FECHA DE PEDIDO FECHA DE LLEGADA HORA APROX. ESTADO     
                      
                      
                      
                      
                      
                      
                      
                      
                      
                      
                      
                      
                      
                      
             
                      




Anexo 20. Matriz de Consistencia de la empresa Metalmecánica. Santa Anita, 2019.  
  
MATRIZ DE CONSISTENCIA  
Gestión por Procesos 
para incrementar la 




PROBLEMA GENERAL HIPÓTESIS GENERAL OBEJTIVO GENERAL 
¿La Gestión por Procesos incrementa la 
productividad en una empresa metal 
mecánica, Santa Anita - 2019? 
La Gestión por Procesos incrementa la 
productividad en una empresa metal 
mecánica, Santa Anita – 2019.  
Determinar si la Gestión por Procesos 
incrementará la productividad en una 
empresa metal mecánica, Santa Anita – 
2019. 
PROBLEMAS ESPECÍFICOS HIPÓTESIS ESPECÍFICOS OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
¿La Gestión por Procesos incrementa la 
eficiencia en una empresa metal mecánica, 
Santa Anita - 2019?  
La Gestión por Procesos incrementa la 
eficiencia en una empresa metal 
mecánica, Santa Anita – 2019. 
Determinar si la Gestión por Procesos 
incrementará la eficiencia en una 
empresa metal mecánica, Santa Anita – 
2019. 
¿La Gestión por Procesos incrementa la 
eficacia en una empresa metal mecánica, 
Santa Anita - 2019? 
La Gestión por Procesos incrementa la 
eficacia en una empresa metal 
mecánica, Santa Anita - 2019. 
Determinar si la Gestión por Procesos 
incrementará la eficacia en una empresa 
metal mecánica, Santa Anita – 2019. 
Fuente: elaboración propia 
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Anexo 21. Costos Totales antes y después de la implementación de la Gestión por Procesos de la empresa Metalmecánica. Santa Anita, 2019. 
 
Fuente: elaboración propia 
ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN:  
MARZO - ABRIL - MAYO - JUNIO  
    
 Total por mes  Clasificación 
Tipo  
de Costos 
materia prima directa   S/     3,500,00  MPD CV 
jornales (mano de obra)  S/   27,600,00  MOD CV 
materia prima indirecta  S/     1,780,00  CIF CV 
suministros de limpieza  S/          50,00  CIF CV 
energia electrica   S/        500,00  CIF CF 
sueldo de 
administradoras 
 S/     2,700,00  GA CF 
Servicios  S/        650,00  GA CF 
    
    
Costo Primo  S/   31,100,00  MOD +MPD  
Costo de Fabricación  S/   33,430,00  CP+CIF  
Costo Total   S/   36,780,00  CF+GA  
ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN:  
AGOSTO - SEPTIEM- OCTUBRE - NOVIEMBRE  
    
 Total por mes  Clasificación 
Tipo  
de Costos 
materia prima directa   S/            2,000,00  MPD CV 
jornales (mano de obra)  S/          20,000,00  MOD CV 
materia prima indirecta  S/            1,400,00  CIF CV 
suministros de limpieza  S/                 50,00  CIF CV 
energia electrica   S/               500,00  CIF CF 
sueldo de administradoras  S/            2,700,00  GA CF 
Servicios  S/               650,00  GA CF 
    
    
Costo Primo  S/          22,000,00  MOD +MPD  
Costo de Fabricación  S/          23,950,00  CP+CIF  
Costo Total   S/          27,300,00  CF+GA  
